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(54) Procede pour la realisation d'une lentille optique en matiere synthetique polymeri sable et 
appareillage correspondant 



(57) Pour la realisation recherchee, il s'agit d'assu- 
rer I'assemblage d'un moule, le remplissage de celui-ci, 
et rinitialisation, au moins, de la polymerisation de la 
matiere moulee. 

Suivant I'invention, ces trois operations sont con- 
duces au sein d'un meme appareillage (11 ) comportant 



au moins deux mors (12\ 12") qui, pour la constitution 
d'un moule (13), sont aptes a enserrer de chant deux 
coquilles de moulage (14A, 14B), et dont un, au moins, 
est mobile par rapport a Pautre. 

Application, notamment, a la realisation des An- 
tilles ophtalmiques. 
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Description 

La presente invention concerne d'une maniere ge- 
nerate la realisation des lentilies optiques en matiere 
synthetique polymerisable, et elle vise plus particuliere- 
ment, mais non necessairement exclusivement, le cas 
des lentilies ophtalmiques. 

Globalement, trois operations sont necessaires 
pour la realisation d'une telle lentille optique. 

il convient tout d'abord d'assurer I'assemblage du 
moule correspondant et, en pratique, ce moule compor- 
te, traditionnellement, deux coquilles de moulage et un 
element de fermeture qui, etabli annulairement autour 
de ces coquilles de moulage, definit avec celles-ci la ca- 
vite de moulage requise. 

II convient, ensuite, d'assurer le remplissage en ma- 
tiere a moulerdu moule ainsi assemble, et, traditionnel- 
lement, ce remplissage se fait par coulee, la matiere a 
mouler etant introduite dans la cavite de moulage a la 
faveur d'une ouverture, dite ici par simple commodite 
ouverture de coulee, dument prevue a cet effet dans 
I'element de fermeture, a la peripherie des coquilles de 
moulage. 

II convient, enfin, d'assurer la polymerisation de la 
matiere ainsi moulee, et, de ce point de vue, la presente 
invention vise plus particulierement, mais non necessai- 
rement exclusivement, le cas ou Initialisation, au 
moins, de cette polymerisation, se fait par insolation. 

A ce jour, ces trois operations d'assemblage du 
moule, de remplissage de celui-ci, et d'initialisation, au 
moins, de la polymerisation de la matiere moulee, sont 
conduites a des postes differents. 

II y a ainsi tout d'abord un poste d'assemblage ou 
est monte le moule, I'element de fermeture a etablir an- 
nulairement autour des coquilles de moulage etant 
usuellement forme d'une piece distincte de ces co- 
quilles de moulage, qu'il s'agisse d'un joint dans lequel 
s'emboitent ces coquilles de moulage ou qu'il s'agisse 
d'un manchon qui les entoure par leur tranche. 

II y a ensuite un poste specifique de remplissage, 
et c'est le cas, notamment, lorsque, suivant un proces- 
sus au moins en partie automatise, le moule a remplir 
est presente a I'aplomb d'un dispositif de remplissage 
apte & lui deiivrer par une buse une dose determinee de 
matiere a mouler. 

II y a, enfin, un poste, egalement specifique, d'ini- 
tialisation, au moins, de la polymerisation, sinon de 
poursuite de celle-ci jusqu'a son achievement, ou le 
moule ainsi rempli de matiere synthetique polymerisa- 
ble est soumis a la source de rayonnement, et/ou de 
chaleur, necessaire. 

De I'un a I'autre de ces postes, il faut en pratique 
mettre en oeuvre des moyens de convoyage pour as- 
surer la circulation des moules traites, avec, quasi ine- 
vitablement, des stockages intermediates. 

II resulte, globalement, d'un tel processus, une cer- 
taine complexite, au detriment des couts. 

La presente invention a d'une maniere generate 



pour objets un procede plus economique pour la reali- 
sation d'une lentille optique en matiere synthetique po- 
lymerisable ainsi que Pappareillage propre a sa mise en 
oeuvre. 

5 Suivant I'invention, les operations d'assemblage du 
moule, de remplissage de celui-ci, et d'initialisation, au 
moins, de la polymerisation de la matiere moulee, sont 
conduites au sein d'un meme appareillage.. 

Ainsi, ni convoyage, ni stockage intermediate, ne 

10 sont n£cessaires entre ces diverses operations, au be- 
nefice de la productivite. 

Preferentiellement, Pappareillage suivant I'inven- 
tion comporte, globalement, au moins deux mors, qui, 
pour la constitution d'un moule, sont aptes a enserrer 

is conjointement deux coquilles de moulage, en formant a 
regard de celles-ci un element de fermeture definissant 
avec elles la cavite de moulage recherchee, et dont un, 
au moins, est mobile par rapport a I'autre, pour la fer- 
meture du moule et pour son ouverture. 

20 En pratique, deux mors suffisent, qui sont en prise 
avec un bati commun, et dont I'un, au moins, est par 
exemple monte mobile en translation sur ce dernier. 

Quoi qu'il en soit, Pappareillage suivant I'invention 
permet par lui-meme I'assemblage du moule recherche, 

25 puisqu'il suffit de disposer entre ses mors les deux co- 
quilles de moulage necessaires, et il simplifie de surcrott 
singulierement cet assemblage. 

L'appareillage suivant I'invention permet egalement 
le remplissage in situ du moule ainsi assemble, puisqu'il 

30 suffit de prevoir, dans I'un de ses mors, un percage, qui, 
le traversant de part en part, forme a son debouche 
I'ouverture de coulee, et de raccorder k ce percage une 
quelconque canalisation propre a permettre le remplis- 
sage recherche. 

35 L'appareillage suivant I'invention permet enfin I'ini- 
tialisation, au moins, de la polymerisation de la matiere 
moulee, puisqu'il suffit de lui associer une source de 
rayonnement, par exemple une source de rayonnement 
ultraviolet, et de presenter cette source de rayonnement 

40 au droit de I'une au moins des coquilles de moulage, 
celle-ci etant choisie pour etre transparente au rayon- 
nement devant assurer Pinitialisation, au moins, de la 
polymerisation de la matiere moulee, ce qui, s'agissant 
d'un rayonnement ultraviolet, est precisement le cas 

45 des coquilles de moulage en verre usuellement mises 
en oeuvre en la matiere. 

Un tel appareillage permet avantageusement la 
realisation de lentilies optiques finies ou semi-finies, 
quelles que soient leurs epaisseurs au bord et au centre. 

50 En pratique, I'epaisseur au bord n'est limitee que 
par I'obstruction totale de I'ouverture de coulee par les 
deux coquilles de moulage. 

A titre d'exemple non limitatif, I'epaisseur au bord 
d'une lentille optique semi-finie peut atteindre 10 mm, 

55 et I'epaisseur au centre d'une lentille finie peut etre dans 
certains cas de I'ordre de 1 mm. 

II s'avere en outre que les lentilies obtenues avec 
l'appareillage suivant I'invention peuvent conjointement 
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etre avantageusement plus surement depourvues de 
tout defaut optique susceptible de conduire a leur rebut 
si, suivant un processus preference!, mais non limitatif 
de ['invention, I'ouverture de coulee par laquelle se fait 
le remplissage de la cavite de mouiage est disposee a s 
la partie basse de celle-ci, et, plus precisement, au point 
le plus bas de cette cavite de mouiage. 

Les caracteristiques et avantages de invention 
ressortiront d'ailleurs de la description qui va suivre, a 
titre d'exemple, en reference aux dessins schematiques 
annexes sur lesquels : 

la figure 1 est une vue en perspective d'un appa- 
reillage suivant I'invention ; 
les figures 2A, 2B, 2C, 2D sont, a echelle interieure, 
des vues en perspective qui, deduites de celle de 
la figure 1, illustrent diverses phases successives 
de mise en oeuvre de cet appareillage ; 
la figure 3 est, a I'echelle de la figure 1 , une vue en 
perspective illustrant le demoulage de la lentille op- 
tique obtenue a I'aide de cet appareillage. 

Tel qu'illustre surces figures, il s'agit, globalement, 
d'assurer la realisation d'une lentille optique 1 0 par mou- 
iage d'une matiere synthetique polymerisable. 

Plus precisement, lorsque la lentille optique 10 re- 
cherchee est une lentille ophtalmique, il s'agit d'assurer 
la realisation du palet dont est tiree ensuite une telle len- 
tille ophtalmique ; ce palet est usuellement de contour 
general circulaire, mais il n'en est pas necessairement 
toujours ainsi. 

L'appareillage 11 mis en oeuvre suivant ('invention 
pour cette realisation comporte, globalement, au moins 
deux mors 12', 12", qui, pour la constitution d'un moule 
13, sont aptes a enserrer, de chant, conjointement, en- 
tre eux, deux coquilles de mouiage 14A, 14B disposees 
sensiblement parallelement I'une a I'autre, en formant a 
I'egard de ces coquilies de mouiage 14A, 14B un ele- 
ment de fermeture 1 2 definissant avec elles la cavite de 
mouiage 15 recherchee, et dont un, au moins, est mo- 
bile par rapport a I'autre. 

Les coquilles de mouiage 14A, 14B sont bien con- 
nues par elles-memes. 

Leurs surfaces internes en regard sont, en negatif, 
a I'image des surfaces recherchees pour la lentille opti- 
que 10 a mouler. 

Soit E A , E B I'epaisseur de ces coquilles de mouiage 
14A, 14B le long de leur tranche 16, et soit E c I'ecarte- 
ment a leur donner pour la constitution de la cavite de 
mouiage 15. 

Dans la forme de realisation representee, l'appa- 
reillage 11 suivant I'invention ne comporte que deux 
mors 1 2', 1 2", et la surface interieure 1 8 de chacun d'eux 
est globalement hemicylindrique, suivant le rayon du 
contour peripherique des coquilles de mouiage 14A, 
14B. 

En pratique, ces deux mors 12', 12" sont en prise 
avec un bati 19 commun, et Tun d'eux, au moins, est 



monte mobile en translation sur ce bati 19. 

Par exemple, et tel que represents, le bati 19 se 
reduit a deux flasques lateraux 20 et a une traverse 21 
qui relie I'un a I'autre ces flasques lateraux 20 a i'une de 
leurs extremites. 

Dans la forme de realisation representee, les flas- 
ques lateraux 20 s'etendent verticalement, parallele- 
ment I'un a I'autre, et la traverse 21 s'etend horizonta- 
lement a leur extremite superieure. 

Les deux mors 12', 12" sont echelonnes verticale- 
ment sur le bati 19, le long des flasques lateraux 20 de 
celui-ci, et I'axe de leur surface interieure 18 est done 
horizontal. 

Le moule 13 qu'ils forment avec les coquilles de 
mouiage 14A, 14B a done dans ce cas lui aussi un axe 
horizontal. 

Dans la forme de realisation representee, seul I'un 
des mors 12', 12° est monte mobile en translation sur le 
bati 19, tandis que I'autre, solidaire de ce bati 19, est 
fixe. 

Par exemple, et tel que represents, e'est le mors 
1 2' inferieur qui est fixe, tandis que le mors 1 2" superieur 
est mobile, en etant en prise a coulissement avec des 
rainures 22 menagees a cet effet sur le bati 1 9, et, plus 
precisement, sur la face interne des flasques lateraux 
20 de celui-ci. 

Par exemple, les deux mors 12', 12" sont chacun 
formes d'un bloc metallique massif, qui, abstraction faite 
de I'evidement formant leur surface interieure 18, a ex- 
terieurement un contour hors tout globalement paralle- 
lepipedique. 

Par leurs extremites, ils sont directement en prise, 
par simple emboTtement, avec les rainures 22 du bati 
19. 

PrSfSrentiellement, la surface interieure 18 des 
mors 12', 12" ainsi constitues comporte un revetement 
23 en matiere synthetique. 

Pour la fixation de ce revetement 23, il est prevu 
une bride 24 hemicirculaire a chacune des extremites 
des surfaces interieures 18. 

La distance D separant I'une de I'autre les deux bri- 
des 24 que presente ainsi chacun des mors 1 2', 1 2" est 
choisie superieure a la somme des epaisseurs E A , E B 
des coquilles de mouiage 14A, 14B et de I'ecartement 
E c les separant I'une de I'autre. 

Globalement, les deux mors 1 2', 1 2" sont identiques 
I'un a I'autre. 

Dans la forme de realisation representee, le mors 
12' inferieur est traverse de part en part par un percage 
25 formant a son debouche sur sa surface interieure 18 
une ouverture de coulee 26 pour la cavite de mouiage 
15, et le mors 12" superieur est lui-meme traverse de 
part en part par un percage 28 formant event. 

Preferentiellement, et tel que represents, I'ouvertu- 
re de coulee 26 se situe sur la generatrice la plus basse 
de la surface interieure 18 du mors 12' inferieur, et, de 
meme, le percage 28 du mors 12" superieur debouche 
sur la generatrice la plus haute de la surface interieure 
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18 de celui-ci. 

Pour sa commande, le mors 12° mobile est soumis 
a au moins un verin double effet 29. 

Dans la forme de realisation representee, deux v£- 
rins double effet 29 sont mis en oeuvre, parallelement 
Tun a I'autre. 

lis sont portes, par leur corps 30, par la traverse 21 
du bati 1 9, tandis que, par leur tige de piston 31 , ils sont 
atteles au mors 12" mobile. 

Quant au mors 12' fixe, il est solidarise au bati 19 
par tout moyen approprie, tel que soudage ou vissage 
par exemple. 

Les dispositions correspondantes relevant de 
I'homme de Tart, elles ne seront pas decrites ici. 

Sur le percage 25, enfin, du mors 12* fixe est bran- 
ched une canalisation 32, pour raccordement de la ca- 
vite de moulage 15 a une quelconque source d'alimen- 
tation en matiere a mouler, non representee. 

Pour la mise en oeuvre de I'appareillage 11 suivant 
I'invention il peut par exemple etre procede comme suit. 

Dans un premier temps, on assure I'assemblage du 
moule 13. 

Pour ce faire, le mors 12° superieur etant suppose 
ecarte du mors 12* inferieur, les coquilles de moulage 
14A, 14B sont mises en place sur le mors 12' inferieur, 
par simple emboitement dans la surface interieure 18 
de celui-ci, en les disposant de chant, a distance Tune 
de I'autre, parallelement Tune a Pautre, a I'ecartement 
E c correspondant a celui souhaite pour la cavite de 
moulage 15 a former, figure 2A. 

Le seul emboitement de ces coquilles de moulage 
1 4A, 1 4B dans la surface interieure 1 8 du mors 1 2' suffit 
a leur maintien. 

Le mors 12" est alors abaisse, a Paide des verins 
double effet 29, jusqu'a venir s'appliquer par sa surface 
interieure 18 sur la tranche des coquilles de moulage 
14A, 14B, figure 2B. 

Le moule 13 etant ainsi fermS, il est possible, par 
la canalisation 32, d'en assurer le remplissage, en y in- 
troduisant la quantite de matiere a mouler necessaire. 

II est par exemple mis en oeuvre pour ce faire des 
moyens de pompage propres a assurer une alimenta- 
tion continue, c'est-a-dire depourvue d'a-coup, de la ca- 
vite de moulage 15 en matiere a mouler. 

Les dispositions correspondantes ne relevant pas 
de la presente invention, elles ne seront pas decrites ici. 

Pour {'initialisation recherchee de la polymerisation 
de la matiere ainsi moulee, il est ensuite procede par 
insolation. 

Pour ce faire, il est associe, a I'appareillage 11 sui- 
vant I'invention, une source de rayonnement 33, et on 
presente celle-ci au droit de I'une au moins des coquilles 
de moulage 14A, 14B, en Pespece la coquille de mou- 
lage 14A, tel que represents sur la figure 2C. 

Cette source de rayonnement 33 est par exemple 
une source de rayonnement ultraviolet. 

La coquille de moulage 1 4A etant, a titre d'exemple, 
en verre, elle est au moins partiellement transparente 



au rayonnement ultraviolet, ce qui, comme recherche, 
permetd'assurer Pinitialisation, au moins, de la polyme- 
risation de la matiere moulee. 

II resulte de ce qui precede que, suivant I'invention, 

5 les operations d'assemblage du moule 13, de remplis- 
sage de celui-ci, et ^initialisation, au moins, de la poly- 
merisation de la matiere moulee, sont conduites au sein 
d'un meme appareillage, en Pespece I'appareillage 11. 
La prSpolymSrisation, au moins, de la lentille opti- 

10 que 10 ainsi obtenue etant faite suffisante a cet effet, il 
suffit, ensuite, d'ouvrir le moule 1 3, en relevant le mors 
1 2" superieur a Paide des verins double effet 29, comme 
represents sur la figure 2D, et de dSgager du mors 12' 
inferieur le bloc 34 que forment alors conjointement cet- 

is te lentille optique 10 et les deux coquilles de moulage 
14A, 14Bqui Penserrent. 

Apres achievement, si necessaire, de la polymeri- 
sation de la matiere moulee, et tel que represents a la 
figure 3, il suffit, enfin, de degager de ces coquilles de 

20 moulage 14A, 14B la lentille optique 10 recherchee. 

Bien entendu, la presente invention ne se limite pas 
a la forme de realisation et a la forme de mise en oeuvre 
decrites et representees, mais englobe toute variante 
d'exScution. 

25 En particulier, le nombre de mors que comporte 
I'appareillage suivant I'invention peut elre superieur a 
deux, et/ou, au lieu d'etre mobile en translation, Pun de 
ces mors peut par exemple etre mobile en rotation, en 
etant par exemple articulS a un autre. 

30 En outre, le moule qu'ils forment avec les coquilles 
de moulage n'a pas necessairement un axe horizontal, 
cet axe pouvant par exemple Stre aussi bien vertical. 

Enfin, bien que prefSrentiel, le remplissage de ce 
moule ne se fait pas necessairement par le bas. 

35 

Revendications 

1 . Procede pour la realisation d'une lentille optique en 
40 matiere synthetique polymerisable, du genre sui- 
vant lequel on assemble un moule (13) comportant 
deux coquilles de moulage (14A, 14B) et un ele- 
ment de fermeture (12) qui, etabli annulairement 
autour de ces coquilles de moulage (1 4A, 1 4B), dS- 
45 fjnit avec celles-ci la cavite de moulage (15) requi- 
se, on remplit le moule de la matiere a mouler ne- 
cessaire, et on assure Pinitialisation, au moins, de 
la polymerisation de la matiere ainsi moulee, carac- 
terise en ce que les operations d'assemblage du 
so moule (13), de remplissage de celui-ci, et d'initiali- 
sation, au moins, de la polymerisation de la matiere 
moulee, sont conduites au sein d'un meme appa- 
reillage (11). 

ss 2. Procede suivant la revendication 1, caracterise en 
ce que on choisit comme element de fermeture (1 2) 
un element de fermeture forme d'au moins deux 
mors (12', 12") dont Pun au moins est mobile par 
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rapport a I'autre et qui sont aptes a enserrer con- 
jointement les coquilles de moulage (14A, 14B). 

3. Procede suivant Tune quelconque des revendica- 



6. Appareillage pour la realisation d'une lentUle opti- 
que en matiere synthetique polymerisable caracte- 
rise en ce que, pour la mise en oeuvre d'un procede 
conforme a Tune quelconque des revendications 1 
a 5, il comporte au moins deux mors (1 2\ 1 2"), qui, 
pour la constitution d'un moule (13), sont aptes a 
enserrer conjointement deux coquilles de moulage 
(1 4A, 1 4B), en formant a regard de celles-ci un ele- 
ment de fermeture (1 2) definissant avec elles la ca- 
vite de moulage (15) recherchee, et dont un, au 
moins, est mobile par rapport a I'autre. 



cations 8 a 10, caracterise en ce que, pour sa com- 
mande, le mors (1 2") mobile est soumis a au moins 
un verin double effet (29). 

12. Appareillage suivant Tune quelconque des revendi- 
cations 8 a 11 , caracterise en ce que les deux mors 
(1 2', 1 2 B ) sont echelonnes verticalement sur le bati 
(19), et I'axe de leur surface interieure (18) est ho- 
rizontal. 

13. Appareillage suivant la revendication 12, caracteri- 
se en ce que le mors (12') inferieur est fixe, et le 
mors (12") superieur est mobile. 

14. Appareillage suivant Tune quelconque des revendi- 
cations 12, 13, caracterise en ce que le mors (12') 
inferieur est traverse de part en part par un percage 
(25) formant par son debouche I'ouverture de cou- 
lee (26), et le mors (12") superieur est lui-meme tra- 
verse de part en part par un percage (28) formant 
event. 

15. Appareillage suivant la revendication 14, caracteri- 
se en ce que I'ouverture de coulee (26) se situe sur 

2S la generatrice la plus basse de la surface'interieure 
(18) du mors (12') inferieur. 

16. Appareillage suivant Tune quelconque des revendi- 
cations 6 a 15, caracterise en ce que les mors (12', 

30 12") sont chacun formes par un bloc metallique et 
leur surface interieure (18) comporte un revetement 
(23) en matiere synthetique. 

17. Appareillage suivant Tune quelconque des revendi- 
35 cations 6 a 1 6, caracterise en ce qu'il lui est associe 

une source de rayonnement (33). 



7. Appareillage suivant la revendication 6, caracterise 
en ce qu'il ne comporte que deux mors (12\ 12") et 
la surface interieure (18) de chacun d'eux est glo- 
balement hemicylindrique. 

40 

8. Appareillage suivant la revendication 7, caracterise 
en ce que les deux mors (12', 12") sont en prise 
avec un bati (19) commun, et I'un deux, au moins, 
est mont6 mobile en translation sur ce bati (1 9). 

45 

9. Appareillage suivant la revendication 8, caracterise 
en ce que seul I'un des mors (12', 12") est monte 
mobile en translation sur le bati (19), tandis que 
I'autre, solidaire de ce bati (19), est fixe. 

50 

10. Appareillage suivant Tune quelconque des revendi- 
cations 8, 9, caracterise en ce que, par ses extre- 
mites, celui des mors (12") qui est mobile en trans- 
lation sur le bati (19) est en prise a coulissement 
avec des rainures (22) menagees a cet effet sur ce- 55 
lui-ci. 

1 1 . Appareillage suivant Tune quelconque des revendi- 



tions 1 , 2, caracterise en ce que, les coquilles de 5 
moulage (14A, 14B) etant disposees de chant, et 
une ouverture de coulee (26) etant menagee dans 
('element de fermeture (12) pour ('introduction de la 
matiere a mouler dans la cavite de moulage (15), 
on dispose cette ouverture de coulee (26) a la partie io 
basse de cette cavite de moulage (15). 

4. Procede suivant la revendication 3, caracterise en 
ce que on dispose I'ouverture de coulee (26) au 
point le plus bas de la cavite de moulage (1 5). 75 

5. Procede suivant Tune quelconque des revendica- 
tions 1 a 4, caracterise en ce que, I'initialisation, au 
moins, de la polymerisation de la matiere moulee 
se faisant par insolation, on presente au droit de 20 
I'une au moins des coquilles de moulage (1 4A, 1 4B) 
la source de rayonnement (33) necessaire. 
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